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W einem textilen Flachengebilde hergestellter HohlkSrper, insbesondere zur 
Ausstattung von Fahrzeugen 




Die Erfindung richtet sich auf einen Formteil der im Ob.erbegriff des Anspruches 1 
angegebenen Art. Die dazu verwendeten textilen Flachengebilde bestehen aus 
Vliesstoff oder aus einem Nadelfilz. Die Fdrmteile entstehen. in einem aus einem 
Ober- und Unterwerkzeug bestehenden Presse. Das textile Flachengebilde wird 
(zwischen die beiden Werkzeugteile gelegt und diese dann gegeneinander gefahren. 
Das textile Flachengebilde. ist mit einem Binder versehen, welcher die textilen 
Fasern miteinander verbindet. Dazu ist die Presse bedarfsweise beheizt, bzw. 
gekiihlt. Nach dem Pressvorgang behalt das Formteil die ihm durch die 
Pressenwerkzeuge aufgepragte Gestalt. 



Solche Formteile werden zur Ausstattung von Fahrzeugen verwendet. Die 
Herstellung schalenfSrmiger Formteile grower Tiefe ist schwierig und 
materialaufwendig. So ist die f iefe des schalenformigen Produkts bisher durch die 
Tiefziehfahigkeit des textilen Flachengebildes begrenzt gewesen. Bei sehr tiefer 
Verformung reiBt das Flachengebilde. Bin hoher Materialaufwand ergibt sich, weil 
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man bei einer groBen Formtiefe von'einem Flachengebilde. mit ausreichend hohem 
Einsatzgewicht.ausgehen musste. Dadurch kommt es 5 dass die bekannteii Forniteile 
mit groBer Schalentiefe stets ein verh&ltmsmaBig hohes Stuckgewicht aufweisen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein einwandfreies schalenformiges 
Formteil der im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten Art zu entwickeln, der 
sich bei grofier Formtiefe durch ein iiberraschend kleines Einsatzgewicht 
auszeichnet. Dabei soil die gewunschte Mindestwandstarke erhalten bleiben. Dies 
wird durch die im Kennzeichen des Anspruches 1 angegebenen Mafinahmen 
^rreicht, denen folgende besondere Bedeutung zukommt. 

Die Erfindung gliedert das Formteil durch zwei Trennfugen in mindestens zwei 
Formsegmente, die durch eine lineare Biegelinie im textilen Flachengebilde 
miteinander verbunden sind. Diese Biegelinie fungiert als Klappachse, urn welche 
die Formsegmente zwischen einer Aufklapplage und einer Zuklapplage 
gegeneinander beweglich sind. Die Herstellung des Formteils erfolgt in der 
Aufklapplage der beiden Formsegmente. Die Teilbreite der beiden Formsegmente 
bestimmt dann die Formtiefe des textilen Flachengebildes in den 
Pressenwerkzeugen und 1st wesentlich kleiner als die Schalentiefe. des fertigen 
Formteils. Das fertige Formteil mit hoher Schalentiefe ergibt sich dann erst in der 
Zuklapplage der Formsegmente. Dann kommen die beiden Trennfugen miteinander 
in Beriihrung. Die Dimension der Schalentiefe ist.nicht mehr durch die Formtiefe 
des textilen Flachengebildes bestimmt und kann daher beliebig groB sein. Die 
Profilierung des Schalenbodens und der seitlichen Schalenwande kann beliebig sein. 
All dies ist moglich ? weil das fertige Formteil mit seiner Schalentiefe nicht die 
Richtung des Tiefziehens vom textilen Flachengebilde bestimmt. Das Tiefziehen 
erfolgt diagonal oder quer zum Verlauf der Fugen. Bezogen auf das fertige Produkt 
erfolgt das Tiefziehen des Flachengebildes also in eine ganze andere, namlich viel 
gunstigere Richtung: der Teilquerschnitt der Formsegmente bestimmt die Formtiefe. 
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I) 




Weitere Mafinahmen und Voxteile der Erfindung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen, der nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnungen. In den 
Zeichnungen ist die Erfindung in mehreren Ausfuhriingsbeispielen dargestellt. Es 
zeigen: 

Fig: 1, schematisch, einen Langsschnitt durch ein Teilstuck einer 

Fahrzeug-Karosserie, in welcher , ein erfindungsgeniaBes 
Formteil steckt, 



Fig. 2 eine Seitenansicht des in Fig. 1 verwendeten Fdrmteils, \yenn 

sich dieses auBerhalb der Fahrzeug-Karosserie befmdet, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Formteil von Fig. 2, langs der 

dortigen Schnittlinie III - III, 

Fig. 3a, in VergroBerung, ein Detail der Fig. 3 in dem dort mit Ilia 
gekennzeichneten Bereich, 

Fig. 4, schematisch, einen Langsschnitt durch die beiden Werkzeuge 

einer ?resse, die zur Herstellung des in der Fig. 2 und 3 
gezeigten Formteils dient 3 wenn die Werkzeuge sich in Abstand 
zueinainder befinden und ein textiles Flachengebilde zunachst in 
diesen Abstandsbereich gebracht wird, 

Fig. 5,. in einer der Fig. 4 entsprechenden Darstellung, den 

geschlossenen Zustand der Presse zwecks Herstellung des 
Formteils aus dem textilen Flachengebilde, 

Fig. 6, in perspektivischer Darstellung, ein in der Presse von Fig. 5 

erzeugtes Vorprodukt,. 
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in perspektivischer Darstellung das aus dem Vorprodukt von 
Fig. 6 erzielte Endprodukt, namlich das bereits in Fig. 2 und 3 
gezeigte Formteil, 

in einem • der Fig. 1 entsprechenden Langsschnitt zwei 
alternative Ausbildungeri eines fertigen erfindungsgemaBen 
Formteils, wobei die Schhittfuhrung ftir Fig. 9 durch die 
S.chnittlinie IX - IX von Fig. 10 veranschaulicht ist, und 

eine Seitenansicht des in Fig. 9 "gezeigten dritten 
Ausfilhrungsbeispiels, in Blickrichtuhg des Pfeils X von Fig. 9. 

In Fig. 10 ist im Langsschnitt ein Teilstiick einer Fahrzeug-Karosserie 10 gezeigt, 
welche mit einer topfformigen Aufnahme 13 versehen ist. In dieser Aufnahme 13 
soli ein schalenformiges Formteil 20 eingefuhrt werden, welclies aus einem textilen 
Flachengebilde 30 gemafi Fig. 4 besteht. Dieses Flachengebilde 30 kann ein 
Vliesstoff oder ein Nadelfilz sein und besteht zunachst aus einer ebenen Bahn. Der 
, Vliesstoff bzw. Nadelfilz ist mit Binder versehen. Das schalenformige Formteil 20 
besitzt eine SchalenSffnung 21, die von einer seitlichen Schalenwand 22 umgrenzt 
ist. Bezogen auf die Gebrauchslage von Fig. 1 befindet sich die Schalenoffnung 21 ' 

^^^ am Aufienende 25 des Formteils 20 und ist dort mit einem Randflansch 24 versehen. 

^^^Der Schalenboden bestimmt dann das Innenehde 26 des Formteils 20. In der 
Einstecklage von Fig. 1 stiitzt sich der Randflansch 24 an Oberfiachen der 
Karosserie 10 ab, welche die topff6rmige Aufnahme 13 umgrenzen. Der 
Schalenboden kann dabei am Topfboden 16 der Aufnahme 13 zu llegen kommen. 

Das Formteil 20 ist mit zwei Trennfugen 14, 15 versehen, welche in zwei einander 
gegentiberliegenden Flachenbereichen der Schalenwand 22 verlaufen. Wie Fig. I 
verdeutlicht, gehen die Trennfugen 14, 15 von der Schalenoffnung 21 aus. Dort 
befindet sich das aufiere Fugenende 18. Im vorliegenden Fall erstrecken sich die 
Trennfugen 14, 15 ttber die ganze Schalentiefe 29 des Formteils 20 und ihr inneres 



Fig: 7, 



Fig. 8 + 9, 




Fig. 10 
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Fugenende 19 kommt, wie aus-Fig. 1 hervorgeht, im Bereich des Schalenboderis 23 
zu liegen. Die Trennfugen 14, 15. erstrecken sich auch. iiber den angeformten 
Randflansch 24. 

Durch die Trennfugen 14,. 15 wird der Formteil 20 in zwei, aus Fig. 6 ersichtliche 
Formsegmente 11, 12 gegliedert, die im Sinne des Bewegungspfeils 27 von Fig. -6 
zueinander klappbeweglich sind. Zwischen den inneren Fugenenden 19 der beiden 
Trennfugen 14, 15 verlauft namlich die in Fig. 3 und 6 gepunktet verdeutlichte 
Biegelinie 28, welche jetzt als Klappachse fungiert.- In Fig. 6 sind die beiden. 
J ^k F ° rmsegmente U ' 12 in itrer Auflclapplage dargestellt, was durch die Hilfslinien 
J ^20.1 mit dazwischen liegendem Aufklappwinkel verdeutlicht ist. Die Fig. 7 zeigt die 
Zuklapplage der beiden Formsegmente. Die Trennfugen 14, 15 sind in Fig. 7 
geschlossen. Die Zuklapplage. ist durch die Hilfslinien 20.2 jn Fig. 7 
verans chaulicht. 

Das Formteil 20 wird in besonderer Weise hergestellt, was anhand der Fig. 4 und 5 
naher erlautert wird. Es ist dort das beheiz- oder lcuhlbare Ober- und Unterwerkzeug 
31, 32 einer Presse gezeigt, in denen einerseits das patrizenformige und andererseits 
das matrizenf6nhige Profil 33, 34 der beiden Formsegmente 11, 12 angeformt bzw. 
eingelassen sind, und zwar in einer die vorerwahnte Autklapplage 20.1. 
kennzeichnehden Position. Die Fig. 4 zeigt die Abstandslage zwischen den beiden 
Werkzeugen 31, 32 gegeneinander bewegt. In den Ahstandsbereich 35 wird das 
bereits erwahnte textile. Flachengebilde 30 gelegt und dann die beiden Werkzeuge 
31, 32 zusammengepresst. Das ist in Fig. 5 gezeigt. Das ursprunglich ebene 
Flachengebilde wird im AusmaB der eingezeichneten Pfeile 36 tiefgezogen und 
gelangt in die von den beiden Formsegmenten 11, 12 bestimmte Materialform 30', 
wo es unter Einwirkung von Druck zur Ausformung des planentextilen 
Flachengebildes kommt. Die Strecke 36 des Tiefziehens ist betrachtlich kleiner, als 
die gegebene Schalentiefe 29 des fertigen Formteils 20 von Fig. 1. Das 
Textilmaterial 30' wird daher weniger beansprucht, als durch die gewunschte 
Schalentiefe 29 nach dem Stand der Technik erforderlich ware. Man kann daher, 
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wie Fig. 4 zeigt, mit einer verhaltnismafiig geringen Schichtdicke 37 arbeiten, die 
ein entsprechend. geringes Einsatzgewicht des Vliesstoffs bzw. des Nadelfilzes 30 
erfordert. Das verformte Material 30' von Fig. 5 besitzt eine ausreichend groBe 
Mindestwandstarke 38. Nach der Pressformung des textilen Flachengebildes erhalt 
man das aus Fig. 6 ersichtliche Zwischenprodukt, namlich die in Aufklappiage 20.1 
beflndlichen Formsegmente 11, 12. 

Das gewunschte Formteil 20 erhalt man durch die aus Fig. 6 . ersichtliche 
Zuklappbewegung 27 der beiden Formsegmente 11, 12. Es ergibt sich die bereits 
jjf^besbhriebene Zuklapplage 10.2 von Fig. 7. Im Bereich der beiden Trennfugen 14, 15 
^^kommt es zu Uberlappungen 40 des behandelten Texitilmaterials 30'. Das ist in Fig. 
3a naher dargestellt. An der Kante 43 des einen Formsegments 11, welche die 
dortige Trennfuge 14 bestimmt, befindet sich ein iiber die Aufienflache der 
Schalenwand 22 sich erhebender Flansch 41. Diesem Flansch 41 ist eine vertiefte 
Abflachung 42 am Rand 44 des benachbarten Segments 12 angeordnet. In der. 
Zuklapplage von Fig. 3a entstehen folglich im Bereich der Fugen 14 bzw. 15 auch 
keine Schallbrticken. Wie bereits erwahnt wurde, durchsetzen die Trennfugen 14, 15 
auch den die SchalenQffnung 21 umgrenzenden Randflansch 24. Fur eine 
einwandfreie. Oberlappung im Bereich. dieser Randflansche 24 ist, wie Fig. 6 
verdeutlicht, die Trennfuge des zum ersten Formsegment 11 gehorenden. 

• Randflansch-Teilstiicks 24 um die mit 17 gekennzeichnete Strecke gegenuber der 
Langskante des fugenseitigen Flansches 41 zuruckgesetzt. 

Weil das fertige Formteil 20 in die Aufnahme 13 der Karosserie 10 gemaB Fig. 1 
eingesteckt wird, wird an sich bereits dadurch die Zuklapplage 10.2 der beiden 
Formsegmente 11, 12 gewahrleistet. Um dies zu unterstutzen konnte man im 
Bereich der Uberlappungen 40 bzw. der gegeneinander stoBenden Trennfugen 14, 
15. Bindemittel einsetzen, z.B. Klebstoffe. Wie aus Fig. 3 und 6 zu entnehmen ist, 
befinden sich die Flansche 41 fur die beiden Trennfugen 14, 15 an dem gleichen 
Formsegment 11. Entsprechendes gilt fur die Abflachungen 42, welche sich an dem 
zweiten Formsegment 12 befinden. Im vorliegenden Fall liegen die beiden 
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Trennfugen 14, 15 fluchtend zueinander, wie aus Fig. 3 zu erlcennen ist. In. diesem ■ 
Fall ist die beschriebene Biegelinie 28 sehr lcurz. Es ware bedarfsweise natiirlich 
auch moglich diese Fugen 14, 15 zueinander zu versetzen. Im letztgenannten Fall ist 
die Biegelinie 28 langer ausgebildet und-verlauft im Schalenboden 23 schrag. Die 
Trennfugen 14, 15 brauchen nicht linear ausgebildet zu sein Oder senkrecht zum 
Schalenboden 23 verlaufen; sie konnten beliebig profiliert sein und in einem 
Neigungswinkel auf den Schalenboden 23 treffen. 

Das erfmdungsgemaBe Formteil kann bedarfsweise andere Raumformen aufweisen, 
^iie. sich durch die Fertigung der Formsegmente 11, 12 in Aufklapplage 20.1 ohne 
^weiteres herstellen lassen. Ein solches zweites Ausfuhrungsbeispiel zeigt Fig, 8, wo 
zur Benennung entsprechender Teile die gleichen Bezugszeichen wie im ersten 
Ausfuhrungsbeispiel verwendet sind. Zur Unterscheidung davon sind sie aber rait 
einem Strieh (') versehen. Es geniigt lediglich auf die Unterschiede einzugehen. 

Beim Formteil 20* von Fig. 8 hat der Schalenboden 23' eine Breite 46, die 
wesentlich groBer als die lichte Weite 47 der zugehorigen Schalenoffnung 21 
ausgebildet ist. Die seitlichen Schalenwande 22' verlaufen geneigt und erweitern 
sich zum Schalenboden 23' bin. 

kDie Fig. 9 und 10 zeigen ein drittes Ausfuhrungsbeispiel eines Fotmteils 20" nach. 
der Erfindung. Auch in diesem Fall gentigt es lediglich auf die Unterschiede 
einzugehen, wobei die entsprechenden Bauteile mit den gleichen Bezugszeichen wie 
im ersten Ausfuhrungsbeispiel versehen sind, aber zur Unterscheidung davon mit 
einem Doppelstrich (") gekennzeichnet sind. 

Auch in diesem Fall besitzt der Schalenboden 23 5 ' eine groSere Breite 48 als sie der 
lichten Weite 49 der Schalenoffnung 21" entspricht. Dies kommt beim Formteil 
20" durch eine Ausbauchung 39 der einen seitlichen Schalenwand 32" zustande. 
Mit einem solchen Formteil 20" ist es moglich, entsprechend profilierte 
ausgebauchte Aufnahmen 13 in der Fahrzeug-Karosserie 10 auszufullen. Nattirlich 
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konnen solche Formteile 20 bis 20" als von der Karosserie 10. unabhangiges 
Behaltnis verwendet werden. 

Auch beim Formteil 20" von Fig. 9 und.10.gibt es Uberlappungen 40" im Bereich. 
der Trennfugen 14", 15". Diese Uberlappungen 40" bestehen in analoger Weise 
aus Flanschen 41" und Abflachungen 42". Die Trennfugen 14" und 15" verlaufen 
beim Formteil 20" durch die Ausbauchung 39 hindurch und scheidet so die 
gegeneinander klappbeweglichen analogen Formsegmente 11", 12". Auch in 
diesem Fall verlaufen die Trennfugen 14", 15" iiber die ganze Lange der 
Seitenwande 22". Dadurch liegt die als Klappachse fungierende Biegelinie 28" im 
Schalenboden 23" und verbindet die beiden Inneneriden der Trennfugen 14", 15". 
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Bezugszeichenliste 

10 Fahrzeug-Kaiosserie (Fig. 1) 

11 erstes Formsegment von 20 (Fig. 6) 
11" erstes Formsegment von 20" (Fig. 9, 10) 

12 zweites Formsegment von 20 (Fig. 6) 
12" zweites Formsegment von 20' (Fig. 8, 9) 

13 topfformige Aufnahme in 10 (Fig. 1) 

14 erste Trennfuge in 20 (Fig. 1 bis 3) 
14" erste Trennfuge von 20" (Fig. 9, 10) 

15 zweite Trennfuge von 20 (Fig. 1 bis 3) 
15" zweite Trennfuge von 20" (Fig. 9, 10) 

16 Napfboden von 13 

17 Versatzstrecke.fur 24 bei 11 (Fig. 6) 

18 auBeres Fugenende von 14, 15 (Fig. 1) 

19 inneres Fugenende von 14, 15 (Fig. 1) 

20 Formteil (Fig. 1 bis 7) 

20' erste Alternative von 20 (Fig. 8) 

20" zweite Alternative von 20 (Fig. 9, 10) 

20.1 Aufklapplage von 11, 12 (Fig. 6) 

20.2 Zuklapplage von 1 1 , 12, (Fig. 7) 

21 Schalenoffnung von 20 
21' Schalenoffnung von 20* • 
21" Schalenoffnung von 20" 

22 seitliche Schalenwand von 20 
22' seitliche Schalenwand von 20' 
22" seitliche Schalenwand von 20" 

23 Schalenboden von 20 . 
23' Schalenboden von 20' 
23" Schalenboden von 20" 

24 Randflansch an 22 (Fig. 1) 
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25 Aufienende von 20 (Fig. 2) 

26. Innenende von 20 (Fig. 2) 

27 Pfeil der Klappbewegung zwischen 1 1, 12 (Fig. 6) 

28 Biegelinie zwischen 14, 15 (Fig. 3) 
28" Biegelinie zwischen 14", 15" (Fig. 10) 

29 Schalentiefe von 20 (Fig. 1) 

3 0 ebenes textiles Flachengebilde, Vliesstoff (Fig. 4) 

30' verformtes Material von 30 (Fig. 5) 

3 1 Oberwerkzeug der Presse (Fig. 4,5) 

32 Unterwerkzeug der Presse (Fig. 4, 5) 

33 patrizenformiges Profil von 11, 12 (Fig. 4) 

34 matrizenformiges Profil von 11, 12 (Fig. 4) 

35 Abstaridsbereich zwischen 31, 32 (Fig. 4) 
3.6 Tiefziehstrecke von 30 bei 30' (Fig. 5) 

37 Schichtdicke von 30 (Fig. 4) 

38 Mindestwandstarice von 30 5 (Fig. 5) 

39 Ausbauchung von 22" (Fig. 9) 

40 Uberlappung von 22 (Fig. 2, 3, 3a, 7) 
40" Uberlappung von 22" (Fig. 10) 

41 vorspringender Flansch an 22 bei 1 1 (Fig. 3, 6) 
41" Flansch an 22" (Fig. 9, 10) 

42 vertiefte Abflachung an 22 (Fig. 3, 6) 
42" vertiefte Abflachung an 22" (Fig. 9, 10) 

43 Kante von 1 1 bei 14 (Fig. 3a) 

44 . Rand von 12 bei i 4 (Fig. 3) 

45 AuBenflache von 22 (Fig. 3a) 

46 Breite von 23' (Fig. 8) 

47 lichte Weite von 21 ' (Fig. 8) 

48 Breite von 23" (Fig. 9) 

49 lichte Weite von 2 1 " (Fig. 9) 
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Patentanspriiche. : 

1. ) Aus einem textilen Flachengebilde.(30), wie einem Vliesstoff oder Nadelfilz, 
hergestelltes schalenformiges Formteil (20), insbesondere zur Ausstattung von 
Fahrzeugen, . 

wobei das Formteil (20) einen Hohlkorper darstellt, der in Einbaxilage offen, . 
oder geschlossen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in seiner Schalenwand (22) mindesteps eine Trennfuge (14, 15) 
eingeschnitten ist ? 

die ihii bis auf eine Biegelinie (28) in einer seiner. Ebenen teilt, 

dass die Trennfugen (14, 15) und die Biegelinie (28) das schalenformige 
Formteil (20) in mindestens zwei Formsegmente (11, 12) gliedert, 

dass die Formsegmente (11 9 12) um die als Klappachse fungierende Biegelinie 
(28) zwischen einer Aufklapplage (20.1) und einer Zuklapplage (20:2) 
gegeneinander klappbeweglich (27) sind, 

dass die mindestens zwei Formsegmente (11, 12) aus dem ebenen textilen 
Flachengebilde (30), in der Aufklapplage (20.1) gieichzeitig nebeneinander 
sind und durch die dabei erzeugten Biegelinien (28) miteinander verbunden 
sind. 

2. ) Hohlkorper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Biegelinie (28) 

auf einer seiner Ebenen liegt. 
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3. ) Hohlkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 

Biegelinie bzw. Biegelinien in der Schalenwand verlaufen und den Hohlkorper 
in zwei oder mehrere Formsegmente gliedern. 

4. ) Hohlkorper. nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
in Zuklapplage (20.2) der Formsegmente (11, 12) an den Trennfugen (14, 15) 
LTberlappungen (40) aus dem Textilmaterial angeordnet sind. 

5. ) Hohlkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 

die Uberlappungen (40) aus einer tiefer liegenden Formflache (42) und aus 
einem vorspringenden Flansch (41) bestehen, 

wobei der Flansch (41) an der Kante (43) der Trennfuge (14, 15) des einen 
Formsegments (11) und die Abflachung (42) am Rand (44) des benachbarten 
Formsegments (12) angeordnet sind. 

6. ) Hohlkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 

in Zuklapplage (20.2) des Formteils (20) die Trennfugen (14, 15) und/oder 
die Uberlappungen (40).miteinander durch Bindemittel gesi chert sind. 

7. ) Hohlkorper nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 

von der Schalenaffnung (21% 21") des Formteils (20\ 20") aus gesehen, die 
Schalenwand (22% 22") wenigstens bereichsweise eine Hinterschneidung 
aufweist, 
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und dass die hihterschnitterien Schalenwande (22' 22") zu eiriem gegenuber 
der lichten Weite (47, 49) der Schalenoffnung (21% 21") mindestens 
bereichsweise breiteren. Schalenboden (23', 23") fiihren. 

Hohlkdrper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet; dass die 
Hinterschneidung der Seitenwand (22") durch eine Ausbauchung (39) 
erzeugt ist. 
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Aus einem textilen Flachengebilde hergestellter Hohlkorper, insbesondere zur 
Ausstattung von Fahrzeugen 



Zusammenfassung: 

Die textilen Hohlkorper konnen offen oder geschlossen sein. Um probleinlos solche 
Formteile mit hochster Formtiefe herstellen zu konnen wird vorgeschlagen, in der 
Schalenwand mindestens eine Trennfuge vorzusehen, welche sich wenigstens uber 
eine Teilhohe der sqitlichen Schalenwand erstreckt. Zwischen den inneren 
Fugenenden entstehen Biegelinien im textilen Flachengebilde. Die Trennfugen und 
die Biegelinien bestimmen mindestens zwei Formsegmente, aus denen das Formteil 
durch Klappbewegung hergestellt wird. Dabei dient die Biegelinie als Klappachse. 
Das Formteil wird zunachst in Aufklapplage der Formsegmente aus dem 
Flachengebilde erzeugt,, wobei die Formsegmente durch Biegelinien miteinander 
verbunden bleiben. Das fertige Formteil wird durch ein Gegeneinanderklappen der 
Formsegmente erreicht. In Zuklappbewegung berilhren sich die Trennfugen. 
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